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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen einer 
Aufklippbef estigungsanordnung gem&£ dem Obeirbegriff des Pa^' ' r; ^ 



fcentanepruchs 1. 



In vieleti Bereichen der Technik werden Verbindungen zwischen .* ■ : ^-V^^S 

■ ■ : ./ •' I -"'?*7i r iy«s'«^ ! 

Bauelementen bendtigt. Neben feeten Verbindungen eind dabei 

haufig auch lose Verbindungen erwttnscht:, um die Bauelemenfce •^V.'-'V^ 

bei Bedarf wiedey voneinander trenrien zu kdnnen, nachdem sie. ; 



zuvor miteinander verbuiiden worden sind. Derartige 16sbare 
15 Verbindungen werden beiepielsweise gebraucht, um eine Kraft- 

fabrzeugkarosserie mit einem Dichtirngsprof il zu verbinden, 'i^jfc>i<5$! 
welches im Bereich von KarosserieSf fnungen fur Fenster, Tii-.. x \\ ; . ;\/ V •||^v i l-^ 
ren, Schiebed&cher Oder dergleichen angeordnet ist. 

20 Durch die Verwendung einer 16ebaren Verbindung ' ist ee in sol^ ; 
chen Fallen beiepielsweise mdglicb, ein ecbadhaf tes Dieh- 
tungsprofil, welches nach iangerer Zeit einem Verschleiis un- 
terliegfc, gegen ein neues Dichtungsprof il auszutaiMdh»./\\ 

. .. • •),.-■■ '-^v^4^ 




IG3 Ni. 120808 vui i NVSTAXGO.IO.0 1 0 1 /001 1 80008M an NV3.PR I NTCR.0101/LCXMAR I (2460 
jiii 28.00.02 1 1 .49 ° OLdlu-b. Qei vei MRODPAM02 (MRS 4 .00) Qbornohm Sondoauftrog 
off: 27 S cito(n) ompfangon 



— — - — —-mm 

> lR I C2400 (Oeife 2,von.2y) '$%j$m 





Losbare Verbindungen werden in der Praxis durcti eine Auf- 
klippbefestigungsanordnung realisiert. Dabei wird ein ale 
FuSteil der Aufklippbefestigungsanordnung dienendes Befesti- 

•5 gungselement kra£tschl<lssig mit einer Ufcterlage verbunden, 

welebee zur l6ebaren Aufklippbefestigung der Unterlage, B. 
eine Kraft fahrzeugkarosserie, mit einem Bauteil, 2. B. einer* ^ 
Dicbtung, dient. Das Bauteil ist mit einem Klippbereicb ver- : 
sehen, wobei dap Befestigungselement eine dem Klippbereicb: * ; : . 

10 des Bauteils entsprechende und daxnit korrespondierende Ouer- 
schnitteform aufweiet. Zur Herstellung der losbaren Verbin- 
dung wird das Bauteil mit dem Klippbereicb uach Art einer 
Rastverbindung auf das Befestigungselement auf geklippst - . 

15 Bine derartige Aufklippbefestigungsanordnung bzwv ein Verfah- 
ren zu deren Herstellung ist bereite in dem Dokument DB 198 
09 537 C2 bescbrieben, von welchem die Erf indung gem&£ dem 
Oberbegriff des Patentanspruchs 1 ausgebt. ;> 1 

20 Bei dem bekaxmten Verfabren geht es vorrangig urn'di^ Herstel- 
lung des als Fufcteil der Aufklippbefestigungsanordnung die-. 

nenden Bef estigungselementes . Dabei wird ein Materialstrang 

» 

aus einer noch nicht ausgeharteten Formmasse auf die Utifcerla- 
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ge aufgetragen. Die Formmasse 1st beztiglich ihrer Mater ialei- 
genschaft so gewahlt, dass sie nach deiu Auftragen nicht zer- 
lauft und dass sie mit der Unterlage in eine haftende Verbin- 
dung gebracht und zum Bef estigungseletnent ausgehartet wird. 
5 - . . 

Der erwahrite Materialstrang wird beim Auf tragen durch ein 

FCUirungselement gefifihah:,,. welcfces im - Querschnitt dLiia "ffife^^r-' ^f/ tS?^ - ^^^^^^ 
schnittsform des herzustellenden Befestigungselementes auf- %;* : l V > : 40 
waist, wobei ein Fornrungselement verwendet wird, dass eine ;-;,^f-^ 
jo pilzfdrmige Querschnittsform besitzt. y]' i: 4''*j0ik 



Die erw&hnte Formmasse des Materialstranges verl&uf ti : also ^'"-V.fS&tSS 
nach dem Auftragen auf die Ufcterlage nicht, und die Formjnasse. * '* - 



geht mit der Unterlage in eine liaftende Verbindung, wahrend 

■ • • • ' • " ' ■■ - s'-r '$.'.*t<W& 

15 des Ausbildens dieser haf tenden Verbindung hartet der Materi- ; =? V 

• • ■■ 

al Strang zu dem Befestigungselement aue, wodurch dann das .' r < ; -£;Vr 
PuJSteil der Aufklippbefestigungsanordnung fertig hergestellt '/ %;i>Si$ 

■*.':'. 2 ••.'•».•..• • lit 1 ™'* -if 

ist. An dem ausgeharteten Befieetigungselement kann dann"das' : ! r . ^■ j ^Mmlm 

'. :> ' ^ - .'^ v ^ j *.^ 

weitere gewfinschte Bauelement, z. B. das Dicbfungsprofii : , • '. ,• if^"^ 
20 aufgeklippst und ldsbar befestigt werden. •;>t : ;|^i^| 



Srundsatzlich haben sieh dae bekannte Verfahren z\ar Herstel 

•• '■ • ' 

lung des bekannten Befestigongeelementes und die .enjfcsprechen-. 

— • LL-LUU^ f 
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de Aufklippbef eatigungsanordauug zwar als. brauchbar erv/iesen, 
allerdings hat sich in der t&glichen Praxis gezeigt, dass 
doch immer noeh gewisse Nachteile auftreten. Wenn bei der 

Herstellung des bekarinten Bef estigunggelementes die Pormmasee 

i ■ *- 

des Materialstranges so zu wShlen ist, dase sie nach dem Auf- 
tragen auf die Itoterlage nicht zerlaiifit, besteht eine Ein- 
schrankung hinsichfclich des Materials der Formmasse. So K a±i\&- ^VAl^^fc^l^Sj 
thermoplastische Werkstoffe wegen der fehlenden Stajadfestig- 



keit nicht geeigneti Vielmehr ist' man auf eolche Matsrialieii ; Y'U"^£i!?: 
eingeechrankt/ die im Hinblick auf Standart-Materialien ver- ^ •"* ' ! 
gleichsweise teuer eind. 



15 




20 



Beim stand der Technik sind die far die Herstellung, des Be- 
festigungselementes verwendeten Werkstoffe notwendigerweise 
elastisch. bie Shore-H&rte betragt ttblicherweise -zwischen 30 • 
bis 80 Shore A. Dadurch istaber die GrSfie des Befestigungs-? 
elementes dahingehend eingeschrSnkt, daes kleine AbrneBsungeh 
des Bef estigungselementes nicht moglich sind, denn daftir sind 
h^rtere Werkstoffe erforderlich. Andererseits besteht aber * 
allgemein und insbesondere ,auch bei Kraf tf ahrzeu^en die For- 
derung nach platz- und gewichtsparenden Aufklippbef estigung- 1 ' r;V^v?V : |f| 
. sanordnungen . . ■;■ ;.* ; , - ; g 

' : ■ 1 • ' V'i^ 

- : ; , , ' ■ " ' : ' ]M±A^ 
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Obwohl bei der Herstellung des bekannten Bef estigungselemen- 
tes der Werkstoffi des Materialetrangee , . also die Formmaese, 
so gewahlt 1st, dass sie nach dem Auftragen nicut zerlaufen 
soli, hat sich in der Praxis gezeigt, dass der Materialstrang 
beim Auftragen auf die unterlagen vergleichsweise grofie Tole- 
ranzext hinsichtlich der gewunschten Querschnittsform auf - 
weist. Wenn aber die Quereclmittaform tibe* * die Lltt^Mi&r ■ $ i 
terialstranges gesehen Abweichungen besitzt, kann dadurch. die 
Funktion der Verklippeung mit dem anderen Bauelement, z . B . 
der Dichtung, beeintrdchtigt ' warden Dies liegt daran, dasg 
ee bei der Herstellung des. bekaruiten Bef estigung&plementes 
nicht moglich iet, nach dem Austreten des. Mater ialstrange^ r 
aus dem Fuhruhgselement eine durchgehende Kalibrierung in ei- 
ixem Kalibriervorgang vorzunehroen, wodurch die Einhal^ung ex- 
nes exakten Querschnittsprof ils des Materialstranges , also 
des Befestigungseleinentes, gew&hrleistet wsLre. Weil diese * 
Moglichkeit beim Stand der Tecfcnik nicht besteht,. treten ver- , : . ' ^:%\ 

gleichsweise grofce Toleranzen im Hiriblick auf daa^Quer-,.- .',\ : i $^0M 
schnittsprofil des Befestigungselementes auf. Im BrtrwnfidV 



kann dies sogar dazu f^ihren, dass es bei der Herstellxmg des 
Befestigungselementes tiicht verwendbare Pehlteile gibt.. 



. v"'. -."yp:-. 



: : • - ♦ ''i S^ 
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Der Erfindung l;Legt die Aufgabe zugirunde, ein Verfahren £um 
Herstellen einer Aufklippbefeatigungsanordnung gem&fi dera 0- 
berbegriff des Patentanspruchs 1 z\x schaffen, bei welcliem die 
voranstehend beschriebenen Nachteile vermieden sind, und wel- 
5 che eine noch sicherere und auverl&ssigere ldsbare BeCesti- 
gung von Baue lenient en miteinander ermaglicht , 

Die Ldsung dieser Aufgabe erfiolgt bei dem im Oberbegriff des : . 
Patentanspruchs 1 voratisgeeetsten Verf ahren durch. die kerin- 

10 zeichnenden MerJcmale des Patefntanspruchs 1. cv 

*. •* ■* . 

Bei der Erfindung wird das Befestigungselement in.einem 
Extrusionsverfahren ale ein Enaioeprof il vorgefertigt . und ,. 
hergestellt. Dabei wird ein vergleicneweise hart es Material /" 
15 verwendet. Dae derart vorgefertigte Befestigungselement wird 
bei Bedarf, wenn also die Auf klippbef estigung B anordnung. her- 
gestellt werden soil, auf die Onterlaga geklebt, und an- 
scnliefiend wird das Bauteil rait dera Klippbereich auf das Be- 
festigungselement auf geklippst . 



20 



Der grundlegende Gedanke der Erfindung besteht darin,.- dassi : 
als FuEteil der Aufklippbefestigungsanordnung dienende Befe'sr; 
tigungselement als ein Endloeprofil separat vorzufertigen und 
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herzustellen. Anders* als beim Stand der Technik 1st es wag-en 

« 

dieser separaten Vorfertigung mflglicb, bei den Werkstof fen 
ftir das Befestigungselement auf Standarttypen zurfick2ugrei- 

i 

fen, die preiswert sind. 




10 



15 
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Da bei der Erf indung das Bef esfcigungselement in einem separa- 
ten Arbeitsgang als ein Vorprodukt hergestellt wird 
beim enteprecbenden E>ctrusionsverfahr:en eine hdhere 
digkeit im Vergleich zum bekannten Verf ahren gewahlt werdeii, 



.re 'Gesebwin: v\r'^^jtfe| : 



bei welchem ein Materialstrang axis einer noch nicht ausgeh&r- 
teten Porxmnasse gleich nach dem Austritt aus dem FflhnmgseXe- 
ment auf die Unterlage aufgebrachfc wird, urn eine haf tende 
Verbindung mit der ttaterlagen herzustellen, yielmehr, kann ben- 
der Erf indung eine als Basis dienende Uhterlage beim freieit ; " 
Extrudieren. als ein lanf endes Band ausgebildet werden, und 
anschliefiend besteht die Moglichkeit, das eo'bergestellte 
Endlosprof il auf ein© Rolle auf zurollen und bis zur sp&teren 
Verwendung zwischenzulagem,. 



Ein weiterer Vorteil der Erf indung besteht darin, dass man in 
der Auswahl dee Werkstoffes nicht mehr eingeschrSnkt ist. Es 
kdnnen eomit harte Werkstoffe fflr das Befestigungselement mit 
der gewunschten Querschnittsf orm vearwendet werden, wodurch 



if 
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sich platz- und gewichtsparende Ldsungen exgeben. Durch die 
£ reie Auswahl des Werkstoffes besteht auSerdem die Auswahl 
von verschiedenen KlebetnSglichke.iten, wenn das .Befestigungs- 
element in eine krafitschlftssige Verbindung mit der unterlage 
gebracht wird, urn die ldsbare Befestigung der betreffenden 
Bauelemente miteinander herzustellen', 

Wenn bei der Erfiradung das als FuiSteil der Auf klippbef esti- 
gungsanordnung dienende Befestigungselement ale ein Vorpro- . 
dukt separat vorgef ertigt wird/ besteht weiterhin der Vor-> 
te.il/ die gewtinschte Querschnittsf orm des Bef estigungselemen- 
tes durch einen Kalibriervorgang zu ubexpruf en und somit nur 
geringe oder auch gar keine Toleranzen tiber die Lange des . 
Endlosprofils zu erzielen. Dies ist insbesondere dann yon .Be- . 
15 deutung, wenn in gewftnschter Weiee aus Platz- und Gewichtsr 
grttnden kleine Abaneesungen des Bef eetigungeelements ;.und dee • 
damit korrespondierenden Klippbereichs des anderen Bauteils 
angestrebt werden. Bei. einer durch einen nachgeschalteteh Ka- 
libriervorgang erf indungsgemas ermoglichfcen Herst^llung des 
20 Befestigungeelementes lasst sich dieses nSmlich sehr genau 
fertigen und somit auch wesentlich kleiner ausfuhren, 



',5 N^li 

*.•;.--■: .sis srsi <' 




1 
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in- zweckmaSiger Ausgeataltung der Erf indung wird das Endloe- . 

prof il in Linie mit dem verffahrensschritt dea Auficlfebens des . 

Befestigungselementes auf die Unterlaga hergeatellt. Danetoen 

kann es aber auch vorteilhaft sein, das vorgefierfcigta Endlos- _ 

profil zunachet, auf ainer nolle zwiacnenzulagem und das End- 

losprofil dann zum Zwecke des Aufklebens auf die Unterlage 

vbn der Rolle abzuvdckeln. ■ 

la weiterer zweckraafiiger Auegestaltung der Erf indung wird das : . ^v;!:^ 
Endlosprofil beim Aufkleben auf die Uhterlagen mit einer * 
druckrolle gegen die Unterlage gedrttckt . Dadurch wird eine : 
besonders eichere kraftscbl^eeige Verbindung mit der Unterla- • , : - : ; 
ge erzielt. , * .-, \ 



V/" 



Eine andere vorteiliiafte Ausgestaltung der Erfiridung beetejit 
darin, dase auf die Unterseite des Endloeprof ils ein doppe^.- 
seitiges Klebeband aufgebracht wird. Damit lasst eich auf -. r |;| 
einf ache Weise eine* gute fcaftende Verbindung des Befesti- 
gungselementes mit der Itoterlagfe erzielen* 



Gem&£ einer anderen zweckmasigeu Auegeetaltung der Erfiridung : j s X| 
wird zur Herstellung der angeaprochenen haftenden Verbindung. ; fc^i^- 
auf. die Unterseite dee Ehdlosprof ils ein kleber aufgebracht. 



otmff- 97 Seitefn^ emofanaen 
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Ebenso ist es auch mdglich, eowohl auf die Untereeite des 
Endlosprofils als auch auf die TJnterlage selbst einen Kleber 
auf zubringen . ; 

5 Bin© andere vorteilhafte Auegestaltung der Erfindung sieht 
vor, dass das Endlosprofil an der zu' verklebendea. Fl&ohe kurz 
vor dem Zusaramenftihren mit der Uhfcerlage e*w&xmt wird, • DieW* r f s ^;fi^^t^ 
ist dann sweckm&sig, wenn das Befestigungselement bzw. das 
Endlosprofil aus einem Material besteht, welches bei Erwar- . 
10 mung sine Verklebung zur Onterlage eingeht. Es kann aber auch 
. ein Schmelzkleber in Linie auf das Endlosprofil direkt vor 
dem Zusammenfugen mit der Unterlage aufgetragen werden, , wobei 
der Schmelakleber dann bei der Erwarmung sine Verbindung ein- 
geht und das Endlosprofil haftend mit der Onterlage verbin- 4'!^%^ 

is det. • ' - : -ZiiK$* 

In vorteilhafter Weise wird als Material f fir das Befesti- r:%s-&J$ 

■■ ■ :*T'-- ~- rit ■ - : - , ''. rf ;Vi>!!?F:8 

gungselement ein Thermoplast Oder ein thermoplastisches . : '■ ; - '■ < M^Sf 
Elastomer verwendet. Auch Polyurethan hat sich als ssweekmaSi- ' ' .• 1 

20 gee Material erwiesen: •'• 

• ' . . • • ; ■ • i f 



Eine andere Ausgestaltung der Erfindung sieht vor> dass ala 7vM^{ 
Material fur den Klippsbereich, ebenso wie beim Endlosprofil^ C ' l -^*$MA 
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gleichfalle ein hartes Material verwendet wird, Der Vortail 
dieser. MaJSnahme besteht . darin, dass sine sehr sichere Auf- 
klippbefestigungsanordnung geschaffen werden kann. Zum einen 
sind die Querschnittsprofiile bairn Befestigungselement und 
beim Klippbereich praktisch ohne Toleranzen und damit extrem 
genau herstellbar r und zum anderen lassen sich wegen des ba r* 
ten Materials vergleicheweise I^leine Abmessungen erzielen. ! 
Wenn bei diesen Vorataseetzungen ein Bauelement mit seinem 
Klippbereich auf das Befestigungselement aufgeklippet wird> 
ergibt sich eine sehr stabile losbare Verbindung. 

Als zweckmaSig hat sich f£r das Befestigungselement und/oder 
fttr den Klippbereich des Bauelements ein Material rait einer 
- H&rte von mindestens 40 Shore D, vorzugeweise 4S Shore p,/er- 
15 wiesen. 

• . ■ ' 

Als besonders vorteiihaf t iet die weitere Ausgestaltuag der 
Erf induing anzueehen, wonach auch das Bauteil, z . ,b. die Dich- 
tung, selbst ebenfalls als Endlosprofil yorgefertigt wird. 



Das Aufbringen des Bef estigungselements auf die Etaterlage irad 
dae Verkleben mit der Unterlage und/oder das Aufklippsen des 
Bauteils auf dae Befestigungselement kann vorteilhafterweise 
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vollstandig automatiech mit einem Roboter vorgenoromen werden, 
wodurch die Herstellung der Idsbaren . Verbindung welter ver- 
einfacht wird- * 
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Ais zweckmliSig hat sich fOr das Bef estigungselement eine 
pilzfdrmige Quersdbriittsform gezeigt, wobei dann der Klippbe 
reich eine damit korrespondiereride Querschnittsf orm aufwei^t; 
Utagekehrt kann aber auch'der Klippbereich mit einer pilzfSr- 
migen Querschnittsf orm hergeetellt werden, und die Quer- 
pctuaittsform des Bef estigrageelementes 1st ^ann umgekehrt. 
entsprechetid korrespondierend ausgebildet Daneben sind auch 
andere Quersclmittsformen denkbar. Entseheidend 1st' allein 
t daes die beiden beteiligten Elemenfce, namlich das Befesti- 

gungselement und das Bauteil b zw . der Klippbereich korrespon- 
1S dierend im Querschnitt geformt sind. urn ein Aufiklippsen bzw. 
um eine 16sbare 1 Verbindung eu ermdglichen. 

Da man bei der Erfindung hinsichtlich der ^terialauswahl ^.Uttji.V} 
des. Werkstoffas fur das Befestigungselement freier ist als.. 
20 beim stand der Tectanik, lasst sich in der Praxis fur jede 

Oberf Xache der Unterlage leicht ein passendes Klebesystem , ' 
finden. Dies fuhxt zu einer wesentlich. hOheren Flexibilitat 
der ©rfindungsgemaSen Aufklippbef estigungsanordnungen. . . \ 



■'!.■ 
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,1m tibrigen kann bei Anwendung der Erfindung das Endlosprofil 
auch von einem Vbrliefaranten hergeetellt und gefertigt war- 
den. P&r das Aufibringen des Befestigungselementee benotigt 
5 der Produzent selbst keinen Extruder. Dies fxihrt zu geringe- 
ren Investitionen und auch zu einem geringeren Platzbedarf , 




10 



15 




20 



Weitere Vorteile und zweckmafiige Ausgestaltungen der Erf in.- 
dung ergeben sich aus den Unteransprftehen und der fcachf olgen- 
den Beschreibung. 

Nacbf olgend wird die Erf indung beispielhaft arihand der Zeich- . 
nung naher erl&utert. Ea seigen: 



Fig. 



Fig. 2 



Fig. 3 



eine Querecbnittsansicht eines mit ©infer 
Jjnterlage verbundenen Bef estigungsele-.. 
merits, 

eine Querschnitfcsaneicht einer fertigen 
Aufklippbef estigungsanor^nung und. : ' 

eine schematische Querschnittsansidit sur 
Verdeutlichung dee Verklebens eines vor- 



**•-!» i ..■*>fsE*' 

: .j.'.s'-'-K-A 



..r 

ii 



Iff.* 
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gefertigten Befestigiangselementes mit ei- 
ner Unterlage und 



Fig. 4 



eine andere Ausffihrung der Erf indung. 




15 




In Fig. l ist ein Befeetigungselement 2 dargestellt, welches 
einen pilzfdrroigen Querschnitt besitzt. Das Befestigiii^elje^ 

V • • . . ;1 rai- 
ment 2 ist als Endlosprofil vorgefertigt worden. Mit einem. . \ \ 'J ivf 

doppelseitigen Klebeband 3 ist das Befestigungseleraent 2 * \ : . 'J- J , 



_10 kraftschlfcssig mit einer Unterlage l, z. B. einem Karosserie- : ' 
teil eines Kraft f a&rzeuges, verbunden. 



*'; .< s> 



Fig. 2 zeigt eine Dichtung 4, welcbe ein© Bauteil bildet, das 
Ifisbar mit dam Befestigungselement 2 verbunden ist. Die Dich-: 
tung 4 umfasst einen Klippbereich 5, welcher aus einem ande- 
ren Material als die Dichtung 4 eelbst bestehen fcann. Die 
Querschnittsform des Klippbereiches 5 korrespondiert mit de^r 
Querschnittsforra des Befestigungselementes 2, uiid Fig. ^ -H^.^! 
zeigt den Zustand, in welchem die Dichtung 4 nach Art einer 
20 Rastverbindvmg auf das Befestigungselement 2 aufgeklippst 

ist # wodurch die gewunschte losbare Verbindung hergestellt '\\ 



■■VV 



wird/ 
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Voxzugsweise bestehen der Klippbereieh 5 und das Befesti- 
gungselement 2 aus eineni harten Material mit einer Harte von 
etwa 45 Shore D. Ebenso wie das Bef estigungselement 2 l&sst 
sich ubrigens audi die Dichtung 4 mit dem Klippbereich 5 als 
Vorprodukt heretellen, und dadurch ist.es m6glicm, hinsicht- 
lich der Querschnittsformen des' Befestigungseletnentes 2 und 
auch des Klippbereiches 5 extrem: geringe Toleranzien ainzuhal- 
ten. Die Vorfertigung kann namlich eehr genau. erfolgen. Auf- 
grund der geringen Toleranzen ist es moglich, das Befesti- 
gungselement 2 mit kleinen Abmeseungen herzustellenV In Ver- 
bindung mit dem harten Material und der erzielten Passgenau 7 
igkeit beim zusajmmenklippsen ergibt sich dadurch eine eehr. 
sichere lasbare Verbindung. 



).*.■•-: so* 




15 



20 



Fig. 3 verdeutlicht, wie das als Endlosprof il. vorgefertigte 
Befestigungselement 2 auf die Unterlage 1 gebraclit wird. ,zii 
diesem Zweck wird das Befi estigungeelement 2 von einer niah£ 
dargestellten Rolle abgerbllt und uber eine Zufuhrurig.7 in. 
Richtung auf die ttaterlage 1 zugeffihrt. 



Auf die untere Seite des BefestigungselementeB 2 ist ein dop 
pelseitiges Klebeband 3 angebracht worden, und mittels der 
Andruckrolle 6, die uber eine .Verbindung 8 mit der Zufuhrung 



.1 " .2 f 
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7 in Verbindung sfceht, wird das Bef estigungselemenfc 2 mit dem 
doppelseitigen Klebeband 3 in Riebtung der Kraft P auf die 
Ttoterlage l gedriickt und in eine haftende Verbindung damit 
gebracht- . 




10 



15 




20 



Pig. 4 zeigt eine andere Ausftihrungsform einer Aufklippbe- 
f est igungsanordnurig . Als Bauteil 4 ist bier keine; Dicbttragy - ti- 
sondern ein Formtei-lrahmen verwendet. Die Anordnung gemSfi 
Fig r 4 wird baufig bei der Rahniung von Fahrzeugscb^iben ein- 
gesetzt. ' * 



Bei der Herstellung dea Forniteilrahmens. welches das Bauteil,, . i V'^i 'i'^ 



4 bildet, ist es nicht moglich, den Klippbereich aus einem 
anderen harten Material zu wahleix, denn ublicherweise b'este- 
hen Formteilrahmen aus Gumrni, Weich-PVC, Polyurethan oder TPE 
mit einer Harts Shore A von 30 bis 90. Anders als in den Pi- 
guren 1-3 gibt es dsnmach bei der Ausfuhrungsf orm gemaS 
Pig. 4 keinen gesonderten Klippbereich. 



Im Bereich der losbaren Verbindung ist das Bauteil 4 im Quer- 
schnitt pilzfdrmig ausgebildet, und das Befiestigungeelement 
besitzt hier im Gegensatz zu Fig.. 1 die entsprechende kbrres- 
pondierende Form zu dem pilzfdrmigen Querschnitt. in flberein- 
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stimmung mit der Erf iridung 1st das Befestigungselement 2 als 
Endloeprof il aus einera harten Material vorgef ertigt . 
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Bezugazeichenliste 




1 Onterlage 

2 Befestiguxigselement 

5 3 doppelseitiges Klebeband. 

4 Bauteii - 

5 Klippbereich 

6 Andruckrolle 

7 Zuf&hrung 
10 8 Verbindung 
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paten fr. »n«prttoh« 

5 .. 

1. Verfahren zum Herstellen einer Aufklippbefestigungea- 

nordnung, bei welcher eln als Fufiteil der Aufklippbef esti- ' 

gungsanordnung dienendes Befiestigungselement (2) kraftaehlfle- ,-. 

sig mit einer Unterlage {!> verbunden wird, welches zur 16s- 

10 baren Auf klippbefestigung-der Unterlage (1) mit einem Bauteil 
(4) , insbesondere ainer Dichtung, dient, welches mit einem 
Klippbereieh (5) versehen ist, wobei das Befestigungselement 
eine dem Klippbereieh (5) dee Bauteils (4) entsprechende ; 
Querschnittsforro aufweist, dadurch crekennzeichaet , dass das 

15 Befestigungselement (2) in einem Bxtrusionsverfahren als End- 

V 

losprofil vorgefertigt ufrd hergestellt wird, wobei ein hartes 
Material verwendet wird, daes das vorgefertigte, Befestigungs- 
element (2) auf die Unterlage (l) geklebt wird, und dass das 
Bauteil (4) mit dem Klippbereieh. (S) auf das Bef eetigun^sele- 
20 ment (2) aufg;eklippst wird. 

2- Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge kannzeichnet, dass ' 
das Endlosprofil in Linie mit dem Verfahrensschritt des,Auf : ; 



:' 'V' ' "... I, ' 

- .ivy?? 
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klebens des Befestigungselements (2) auf die Unterlage herge- 
stellt wird. 

3. yprfihrnn rn-h tosprach 1, dadurch qekerageichnet, dass 
5 d*e Bndloeprofil vor dem Auf kleben auf eine Ro.lle aufgewi- 
ckelfc wird und zum Zweck des AufklebeuB von der Rolle atogewi- 
ckelt wird. 





4 . Verf ahren nach einem der vorhergehenden Ansprfcche 1: ^ 3 
10 dadnrch gekennzeichnet , dass das Endlosprof il beiro Aufkleben _ 



auf die pmterlage mit einer Andruekrolle gegen die Obterlage 
(1) gedr\ickt wird. ' ■ , . . 



5. Verfahren nach einem der vorhergehsnden Ansprabhe 1 - 4>; ■. */ 

15 dadurch gekennzeictoiet , dass auf die Unterseite, des Endlo$- ' ;^ : 

profils ein doppelseitiges Klebeband (3> aufgebracht; wird. ^'-''^NiVpfflf?" 

.« ./ 

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche X -"4,. • / 

' d aduroh gekggageichnet , dass auf die Unterseite dee Bndlos- ^fefp 
20 profils ein Kleber aufgebracht wird- j . ; 



■ - . - , &f 
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7. verfahren. nach einem der vorhergehenden Ansprttche 1-4, 
daduroh aekennzeichnefc , dass auf die Unterseite des Endlos- 
prof ils und auf die ttaterlage ein Kleber aufgebracht wird. 



ft 





5 8. verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprticiie 1 - 4, 
dadurch gekennzeichnet , dass das Endloeprofil an der zu ver- 
klefoenden Plachs kurz vor dem Zusammenftlliren unit der Unterla-. 
ge erwarmt wird. r 

10 9 . Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche 1 - 8 , 
dadurch gekeanzeichnet , dass als Material ffir das Befesti- 
gungseiemanfc (2) ein Thermoplast verwendet wird., , . 

10* Verfahren nach einem der vorhergehenden AnsprGche 1 - 8, 
15 dadurch gekennzeichnet , dass als Material fur das Befesti- 

gungselement (2) thermoplast isches Elastomer verwen^t wird. . 

11. ' Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruqha, 1 8, 
dadurch gekennzeiohnet , dass als Material f&r das Bafesti- 

20 gungselement (2) Polyurethan verwendet wird. 

12. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ans^r^ctie 1 - 
11, dadurch crekennzeichnet , dass als Material fttr den 



'" r.' h ' £ 



' . \\ • 
.,;..;.;i- : \.; : i>* 
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Klippsbereich. (5> ein ebenfalls hartes Material verwendet 
wird. 

13. Verfahren nach Anspruch 1 und/oder 12. daduroh gekenn- 
5 seichnet , dass ein Material mit einer Harte von 1 mindes tens 40 

Shore D, vorzugsweise 45 Shore D, verwendet wird. 

14. verfahren nach Anspruch X, dadurch gefcennzeichnet , da.se 
das Bauteil (4) ebenfalls ala Endlosprofil vorgefertigt wird. 

15. verfahren nach einem der vorhergehenden Anspr&che 1 - 

14, daduroh gekeanzeichxist , dass das Aufbringen des Befesti- 
gungselements (2) auf die Unterlage (i) und das Verkleben mit 
der Unterlage (1) und/oder das Aufklippsen des Bauteils (4) ; 

15 auf das Befestigungselement (2) automat isch. mit einem Remoter 
vorgenoimnen wird. 

16 . Verfahren nach einem der vorhergehenden AaeprQche 1 ~ 

15, daduroh gekennzeichnet , dass. das Bef est igungs element (2) 
20 mit einer pilzformigen Querschnittsform hergestellt wird. ] 

17 . Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprtiche 1 - 
15, dadurch gekeanzeichnet , dass der Klippbereich (5) des 
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Bauteils (4) mit eiaer pilzfdrmigen Querscilmittsf orm herge- 



stellt wird. 
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Verfiabren zum Heretellen einer Aufklippbefestigungsaxiordnung, 
. bei welciier ein als Fufiteil dear AufklippbefesUgungsanordnung 
dienendes Bef estigungselement kraftschlftssig rait einer Unter- 
lage verbunden wird. Das Befestigungselement dient zur .16sba- 

10 ren Auf klippbefestigung der Unterlage mit einem Bauteil, ins?- 
besondere einer Dichtung. Das Bauteil ist mit einem Klippbe- 
reich vereehen, welcher eine der Querschnittsform des Befes- 
tigungselementes entsprechende Querscbnittsform aufweist und. 
damit korresppndiert , Bei der Brfindung ist das Bef eetigungs- 

15 element in einem Extras ionsverfahren als Endloeprof il vorge- 
fertigt, wobei ein hartes Material verwendet wird. Das vorge- 
fertigte Bef estigungselement wird auf die Unterlage x g^klebt , 
und das Bauteil wird anschlieSend mit dem Klippbereic)t> auf. 
das Befestigungselement aufgeklippst, wodurch eine ISsbare 

20 Verbindung entsteht. ' 
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